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Beschreibung 

Chemisch vernetzbare, durch Zug in Richtung der Verklebungsebene losbare 

Klebestreifen 

Die Erfindung betrifft eine Klebmasse fur ein- oder beidseitige Klebfolienstreifen, welche 
sich durch dehnendes Verstrecken in der Verklebungsebene ruckstands- und 
zerstorungsfrei wiederablosen lassen und die auch unter erhohter Temperatur gute 
Klebeigenschaften besitzen. 

Die E rfindung b etrifft femer e inen K lebfolienstreifen, d er a us e iner s olchen K lebmasse 
hergestellt wird. 



Elastisch oder ptastisch hochdehnbare Selbstklebebander, welche sich durch dehnendes 
Verstrecken in der Verklebungsebene rQckstands- und zerstorungsfrei wieder abldsen 
lassen, sind beispielsweise aus der US 4,024,312 A, DE 33 31 016 C2, WO 92/11332 
A1, WO 92/11333 A1, DE 42 22 849 A1, WO 95/06691 A1, DE 195 31 696 A1, DE 196 
26 870 A1, DE 196 49 727 A1, DE 196 49 728 A1, DE 196 49 729 A1, DE 197 08 364 
A1, DE 197 20 145 A1, DE 198 20 858 A1, WO 99/37729 A1 und DE 100 03 318 A1 
bekannt und werden nachfolgend auch als stripfahige Selbstklebebander bezeichnet. 

Eingesetzt werden solche stripfahigen Selbstklebebander haufig in Form von ein- oder 
beidseitig haftklebrigen Klebfolienstreifen, die bevorzugt einen nicht haftklebrigen 
Anfassbereich aufweisen, von welchem aus der Abloseprozess eingeleitet wird. 
Besondere Anwendungen entsprechender Selbstklebebander finden sich unter anderem 
in DE 42 33 872 A 1, DE 1 95 1 1 288 A 1, US 5,507,464 A, US 5,672,402 A und WO 
94/21 157 A1. Spezielle Ausfuhrungsformen sind auch in der DE 44 28 587 A1 f DE 44 31 
914 A1, WO 97/07172 A1, DE 196 27 400 A1, WO 98/03601 A1 und DE 196 49 636 A1, 
DE 197 20 526 A1, DE 197 23 177 A1, DE 197 23 198 A1, DE 197 26 375 A1, DE 197 56 

r 
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084 A1, DE 197 56 816 A1, DE 198 42 864 A1, DE 198 42 865 A1, WO 99/31193 A1, 
WO 99/37729 A1 f WO 99/63018 A1, WO 00/12644 A1, und DE 199 38 693 A1 
beschrieben. 

5 Bevorzugte Einsatzgebiete vorgenannter stripfahiger Klebfolienstreifen beinhalten 
insbesondere die ruckstands- und zerstorungsfrei wieder ablosbare Fixierung leichter bis 
mittelschwerer Gegenstande im Wohn-, Arbeits- und Burobereich. Sie ersetzen hierbei 
klassische Befestigungsmittel wie zum Beispiel Stecknadeln, Pin-Nadeln, Heftzwecken, 
Nagel, Schrauben, klassische Selbstklebebander und Flussigklebstoffe. Wesentlich ftir 
10 den erfolgreichen Einsatz der oben genannten Klebfolienstreifen ist neben der 

• Moglichkeit des ruckstands- und zerstorungsfreien Wiederablosens verklebter 
Gegenstande deren einfache und schnelle Verklebung sowie fQr die vorgesehene 
Verklebungsdauer deren sicherer Halt Hierbei ist insbesondere zu berucksichtigen, dass 
die Funktionsfahigkeit der Klebestreifen auf einer Vielzahl von Substraten gegeben sein 
15 muss, urn als Universalfixierung im Wohn-, Arbeits- und Burobereich dienen zu konnen. 

Obwohl in der oben zitierten Patentliteratur eine breite Palette von Haftklebemassen fur 
die Verwendung in stripfahigen Selbstklebebandern beschrieben werden, weisen aktuell 
im Markt befindliche Handelsprodukte (zum Beispiel tesa™ Powerstrips™ der tesa AG, 
20 3M Command™ Adhesive Klebstreifen der Firma 3M, Plastofix™ Formuli Force 1000 
Klebestreifen der Firma Plasto S. A. sowie die entsprechenden Klebestreifen der Firma 
Nitoms) samtlich Haftklebemassen auf Basis von Styrolblockcopolymeren meistens mit 

• im Elastomerblock ungesattigten Poiydienblocken auf. Typischerweise finden lineare 
oder radiale Blockcopolymere auf Basis von Polystyrolblocken und Polybutadienblocken 
25 und/oder Polyisoprenblocken Verwendung, also zum Beispiel radiale Styrol-Butadien- 
(SB) n und/oder lineare Styrol-Butadien-Styrol (SBS)- und/oder lineare Styrol-lsopren- 
Styrolblockcopolymere (SIS). . Vorteile der ' vorgenannten 

styrolblockcopolymerbasierenden Haftklebemassen fur den Einsatz in stripfahigen 
Selbstklebebandern sind zum Beispiel die mit ihnen erreichbaren hohen 
30 Verklebungsfestigkeiten (bedingt unter anderem durch die gleichzeitige Realisierung 
einer hohen Kohasion und hoher Klebkrafte), eine ausgepragte Reduzierung der 
Klebrigkeit beim verstreckenden Ablosen (welches den Abloseprozess deutlich erleichtert 
oder gar erst ermoglicht) sowie eine hohe Zugfestigkeit, welche insbesondere fur einen 
reifierfreien Abloseprozess wesentlich ist. 

35 
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Die im Markt befindlichen Produkte, welche samtlich Haftklebemassen auf Basis von 
Styrolblockcopolymeren nutzen, zeigen Schwachen sowohl bei der Verklebung schwerer 
Gegenstande als auch bei der Verklebungsfestigkeit bei Temperaturen oberhalb von 
50 °C. Durch ein Erweichen der vornehmlich aus Polystyrol bestehenden Hartphasen 
5 (Blockpolystyroldomanen) kommt es insbesondere bei der Verklebung von 
mittelschweren Gegenstanden zum kohasiven Versagen der Haftklebestreifen. 

Ein Versagen der Verklebung tritt besonders bei einer Kippscherbelastung (bei der ein 
Drehmoment wirksam ist, wie zum Beispiel bei der Verklebung eines Hakens) deutlich 
10 starker auf als bei einer reinen Scherbelastung. 




Vernetzbare stripfahige Klebmassen sind bekannt aus DE 198 33 174 C2 und DE 102 12 
049 A1. Die Vernetzung in DE 102 12 049 A1 erfolgt uber eine Strahlung, entweder UV- > 
15 oder Elektronenstrahlung. Eine Vernetzung uber Chelate ist nicht genannt. DE 198 33 
174 C2 beschreibt eine chemische Vernetzung, allerdings werden nurHarze vernetzt, 
eine Vernetzung der Elastomere findet nicht statt 

Eine Vernetzung von maleinsaureanhydridmodifizierten Blockcopolymeren mit Chelaten 
20 ist bekannt aus EP 1 311 559 A2, bei der eine Steigerung der Kohasion der 
Blockcopolymermischungen beschrieben wird. Eine Moglichkeit, Klebebander 
herzustellen, die mit dem beschriebenen Mechanismus vernetzt werden, und gleichzeitig 




durch dehnendes Verstrecken in Richtung der Verklebungsebene aus der Klebfuge 
gelost werden konnen ist nicht erwahnt. 



25 



Weiterhin sind Chelatvernetzungen mit zum Beispiel saurernodifizierten 
Acrylatklebemassen bekannt, zum Beispiel aus US 4,005,247 A oder US 3,769,254 A. 

30 Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine verbesserte Klebmasse auf der Basis von 
Vinylaromatenblockcopolymeren fur Klebfolienstreifen zu schaffen, die sich durch 
dehnende Verstreckungen in Richtung der Verklebungsebene ruckstands- und 
zerstorungsfrei wieder ablosen lassen, die bei erhohter Temperatur eine gute 
Verklebungsfestigkeit aufweisen und die auch fur die Befestigung schwerer Gegenstande 

35 geeignet sind. 
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Die Aufgabe wird mit einer gattungsgemaften Klebmasse erfindungsgemaft gelost, wie 
sie im Hauptanspruch niedergelegt ist Gegenstand der UnteransprUche sind dabei 
vorteilhafte Weiterbildungen der Klebmasse sowie die Verwendung in einem 
5 Klebestreifen. 

Demgemafc betrifft die Erfindung eine Klebemasse fDr einen Klebfolienstreifen enthaltend 
ein Gemisch aus 

10 • einem saure- oder saureanhydridmodifizierten Vinylaromatenblockcopolymer, 

• • einem Metallchelat der folgenden Formel: 
(R,0) n M (XR 2 Y) m , 

wobei 

M ein Metall der 2. 3. 4. oder 5. Hauptgruppe oder ein Obergangsmetall ist; 
15 Ri eine Alkyl- oder Arylgruppe ist; 

n Null oder eine grofiere ganze Zahl ist, 

X und Y Sauerstoff oder Stickstoff sind, die jeweils auch durch eine Doppelbindung 
an R2 gebunden sein konnen; 

R 2 .eihe X und Y verbindende Alkylengruppe ist, die verzweigt sein kann, oder auch 
20 Sauerstoff oder weitere Heteroatome in der Kette enthalten kann; 

m eine ganze Zahl, mindestens jedoch 1 ist, 
• sowie einem Klebharz, 

• wobei sich der Klebfolienstreifen durch dehnendes Verstrecken in Richtung der Klebfuge 
losen lasst. • 

25 

Durch die Vernetzung, die durch die Anlagerung der Chelatgruppen an die Saure- 
beziehungsweise Anhydridgruppen geschieht, werden die kohasiven Eigenschaften 
deutlich verbessert, besonders bei erhohten Temperaturen. Oberraschenderweise hat 
sich gezeigt, dass trotz dieser chemischen Vernetzung die Stripfahigkeit beibehalten 
30 wird. Trotz der hohen Verklebungsleistung ist es moglich, die Haftklebebander durch 
Ziehen in Richtung der Verklebungsebene wieder aus der Klebfuge zu losen. 



35 



Damit stripfahige Klebebander leicht und ruckstandsfrei wieder abgelost werden kSnnen, 
mussen sie bestimmte mechanische Eigenschaften besitzen. Das Verhaltnis der 
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ReiRkraft und der Stripkraft muss groRer als zwei, bevorzugt groRer als drei sein. Dabei 
ist die Stripkraft diejenige Kraft, die aufgewendet werden muss, urn einen Klebestreifen 
aus einer Klebfuge durch paralleles Ziehen in Richtung der Verklebungsebene wieder zu 
losen. Das Verhaltnis von Stripkraft und ReiRkraft wird stark durch die Dicke der 
5 Klebestreifen beeinflusst, da die zum Ablosen benotigte Abzugskraft sich aus der Kraft 
zusammensetzt, welche fur das Ablosen des Klebebandes von den 
VerklebungsuntergrQnden notig ist, und der Kraft, welche zur Verformung des 
Klebebandes aufgewendet werden muss. Die zur Verformung des Klebebandes 
erforderliche Kraft ist annahernd der Dicke des Klebebandes proportional. Die zum 
10 Ablosen bendtigte Abzugskraft kann im betrachteten Dickenbereich vereinfacht als 

• konstant angenommen werden. Die ReiRfestigkeit steigt hingegen proportional zu der 
Dicke der Klebestreifen an. Hieraus folgt, dass fQr Klebebander mit einem 
Einschichtaufbau, wie in der DE 33 31 016 C2 offenbart, die ReiRfestigkeit unterhalb 
einer. bestimmten . Dicke kleiner als die Abzugskraft wird. Oberhalb einer bestimmten 
15 Dicke wird das Verhaltnis von Abzugskraft zur Stripkraft hingegen groRer als zwei. Wenn 
die ReiRkraft der eingesetzten Polymere aber sehr niedrig ist, folgt daraus, dass die 
Dicke sehr groR werden muss, wodurch auch die Stripkrafte ansteigen. Um zu 
vermeiden, dass die zum Strippen benotigte Kraft zu groR wird, sollte die Stripkraft pro 
Klebestreifen jedoch nicht groRer als 30 N sein. 

20 

Anstatt in einem Einschichtaufbau, bei dem der gesamte Klebestreifen aus Klebmasse 

• besteht, lassen sich erfindungsgemaRe Klebmassen auch in Mehrschichtaufbauten mit 
einem Zwischentrager einsetzen. Dabei sind sowohl (iberwiegend elastische Trager, wie 
25 sie zum Beispiei in US 4,024,312 A oder DE 197 08 366 A1 beschrieben sind, als auch 
(Iberwiegend plastische Trager, wie in WO 92/11333 A1 oder zum Beispiei DE 196 49 
727 A1 beschrieben, moglich. 

Auch einseitig klebrige Klebebander, die nur auf einer Seite eines Tragers eine 
Klebmasseschicht b esitzen sind moglich. Auch Klebebander, die zwar doppelseitig mit 
30 Klebmasse ausgerustet sind, aber auf beiden Seiten des Tragers eine unterschiedliche 
Klebmasse tragen, sind denkbar. Diese Klebebander konnen besonders gut fur die 
Verklebung zweier sehr unterschiedlicher Materialien eingesetzt werden, wobei die 
beiden Klebmassen dann genau auf den jeweiligen Untergrund abgestimmt sein konnen. 



35 
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AIs Klebmassen finden bevorzugt solche auf Basis von Blockcopolymeren enthaltend 
Polymerblocke Qberwiegend gebildet von Vinylaromaten (A-BI6cke), bevorzugt Styrol, 
und solchen Qberwiegend gebildet durch Polymerisation von 1,3-Dienen (B-Blocke), 
bevorzugt Butadien und Isopren Anwendung. Sowohl Homo- ais auch Copolymerblocke 
5 sind erfindungsgemaft nutzbar. Resultierende Biockcopolymere konnen gleiche oder 
unterschiedliche B-BI6cke enthalten, die teilweise oder selektiv hydriert sein konnen. 
Biockcopolymere konnen eine lineare A-B-A-Struktur aufweisen. Einsetzbar sind 
ebenfalls Biockcopolymere von radialer Gestalt sowie sternformige und lineare 
Multiblockcopolymere. AIs weitere Komponenten konnen A-B-Zweiblockcopolymere vor- 
10 handen sein. Samtliche der vorgenannten Polymere konnen alleine oder im Gemisch 
miteinander genutzt werden. 

Zumindest ein Teil der eingesetzten Biockcopolymere muss dabei saure- oder 
saureanhydridmodifiziert sein, wobei die Modifjzierung hauptsachlich durch radikalische 

15 Pfropfcopolymerisation von ungesattigten Mono- und Polycarbonsauren oder 
-saureanhydriden, wie zum Beispiel Fumarsaure, Itaconsaure, Citraconsaure, 
Acrylsaure, Maleinsaureanhydrid, Itaconsaureanhydrid oder Citraconsaureanhydrid, 
bevorzugt Maleinsaureanhydrid erfolgt. Bevorzugt liegt der Anteil an Saure 
beziehungsweise Saureanhydrid zwischen 0,5 und 4 Gew.-% bezogen auf das gesamte 

20 Blockcopolymer. 

Kommerziell sind solche Biockcopolymere zum Beispiel unter dem Namen Kraton™ FG 

• 1901 und Kraton™ FG 1924 der Firma Shell, beziehungsweise Tuftec™ M 1913 und 
Tuftec™ M 1943 der Firma Asahi erhaltlich. 

25 

Die Haftklebemasse hat vorzugsweise einen Anteil von 20 bis 70 Gew.-% von 
Styrolblockcopolymer, vorzugsweise 30 bis 60 Gew.-%, und besonders bevorzugt 35 bis 
55 Gew.-%, wobei nicht der gesamte Anteil an Blockcopolymeren anhydridmodifiziert 
vorliegen muss. 

30 

Neben den schon genannten saure- oder saureanhydridmodifizierten 
Vinylaromatenblockcopolymeren konnen auch noch weitere Sauren oder Saureanhydride 
zugesetzt werden, um einen hoheren Vernetzungsgrad und damit eine noch weiter 
verbesserte Kohasion zu erreichen. Dabei sind sowohl monomere Saureanhydride und 
35 Sauren wie in US 3,970,608 A beschrieben als auch saure- oder 
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saureanhydridmodifizierte Polymere als auch saureanhydridenthaltende Copolymere wie 
Polyvinylmethylether-maleinsaureanhydrid-Copolymere, zum Beispiel zu beziehen unter 
dem Namen Gantrez™ , vertrieben von der Firma ISP, einsetzbar. 

5 Als Klebrigmachei\ nutzen erfindungsgemafte Klebmassen als Hauptkomponente 
insbesondere Klebharze, die mit dem Elastomerblock der Vinylaromatenblockcopolymere 
vertraglich sind. 

Bevorzugt geeignet sind unter anderem nicht hydrierte, partiell- oder vollstandig hydrierte 
Harze auf Basis von Kolophonium und Kolophoniumderivaten, hydrierte Polymerisate des 
10 Dicyclopentadiens, nicht hydrierte, partiell, selektiv oder vollstandig hydrierte 
Kohlenwasserstoffharze auf Basis von C 5 -, C 5 /C 9 - oder Cg-Monomerstrdmen, 
Polyterpenharze auf Basis von a-Pinen und/oder B-Pinen und/oder 5-Limonen, hydrierte 
Polymerisate von bevorzugt reinen C 8 - und C 9 -Aromaten. Vorgenannte Klebharze konnen 
sowohl allein als auch im Gemisch eingesetzt werden. 

15 

Als weitere Additive konnen typischerweise genutzt werden: 

• primare Antioxidanzien, wie zum Beispiel sterisch gehinderte Phenole 

• sekundare Antioxidanzien, wie zum Beispiel Phosphite oder Thioether 

• Prozessstabilisatoren, wie zum Beispiel C-Radikalf anger 

20 • Lichtschutzmittel, wie zum Beispiel UV-Absorber oder sterisch gehinderte Amine 

• Verarbeitungshilfsmittel 

• Endblockverstarkerharze 

• Fullstoffe, wie zum Beispiel Siliziumdioxid, Glas (gemahlen oder in Form von 
Kugeln), Aluminiumoxide, Zinkoxide, Calciumcarbonate, Titandioxide, RuBe, etc. 

25 ebenso wie Farbpigmente und Farbstoffe sowie optische Aufheller 

• gegebenenfalls weitere Polymere von bevorzugt elastomerer Natur; entsprechend 
nutzbare Elastomere beinhalten unter anderem solche auf Basis reiner Koh- 
lenwasserstoffe, zum Beispiel ungesattigte Polydiene, wie natCirliches oder 
synthetisch erzeugtes Polyisopren oder Polybutadien, chemisch im wesentlichen 

30 gesattigte Elastomere, wie zum Beispiel gesattigte Ethylen-Propylen-Copolymere, 

a-OIefincopolymere, Polyisobutylen, Butylkautschuk, Ethylen-Propylenkautschuk 
sowie chemisch funktionalisierte Kohlenwasserstoffe, wie zum Beispiel 
halogenhaltige, acrylathaltige oder vinyletherhaltige Polyolefine, urn nur einige 
wenige zu nennen. 
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Plastifizierungsmittel, wie zum Beispiel FIQssigharze, Weichmacherole oder 
niedermolekulare flOssige Polymere, wie zum Beispiel niedermolekulare Polybutene mit 
Molmassen < 1500 g/mol (Zahlenmittel), werden lediglich in sehr geringen Mengen von <, 
10 Gew.-% eingesetzt, bevorzugt wird auf ihre Verwendung vollstandig verzichtet. 



Die Haftklebrigkeit der Haftklebemasse kann optional erst durch thermische Aktivierung 
oder durch L6semittelaktivierung erzeugt werden. 

Die Metalle der Metallchelate konnen die der 2. 3. 4. und 5. Hauptgruppe und die 
Obergangsmetalle sein. Besonders geeignet sind zum Beispiel Aluminium, Zinn, Titan, 
Zirkonium, Hafnium, Vanadium, Niob, Chrom, Mangan, Eisen, Kobalt, und Cer. 
Besonders bevorzugt sind Aluminium und Titan. 

Die Metallchelate werden durch die folgende Formel wiedergegeben: 

(R,0)„ M (XR 2 Y) m , 

wobei 

M ein Metall wie oben beschrieben ist; 

R, eine Alkyl- oder Arylgruppe wie Methyl, Ethyl, Butyl, Isopropyl oder Benzyl ist; 
n null oder eine grSliere ganze Zahl ist, 

X und Y Sauerstoff oder Stickstoff sind, die jeweils auch durch eine Doppelbindung 
an R2 gebunden sein konnen; 

R* eine X und Y verbindende Alkylengruppe ist, die verzweigt sein kann, oder auch 
Sauerstoff oder weitere Heteroatome in der Kette enthalten kann; 
m eine ganze Zahl, mindestens jedoch 1 ist. 

Bevorzugte Chelatliganden sind solche, die aus der Reaktion folgender Verbindungen 
entstanden sind: Triethanolamin, 2,4-Pentandion, 2-Ethyl-1 ,3-Hexandiol oder Milchsaure. 

Besonders bevorzugte Vernetzer sind Aluminium- und Titanacetylacetonate. 
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Dabei sollte ein annahernd aquivalentes Verhaltnis zwischen den Saure- 
beziehungsweise Saureanhydridgruppen und den Acetylacetonatgruppen gewahlt 
werden, um eine optimale Vernetzung zu enreichen, wobei sich ein kleiner Oberschuss an 
Vernetzer als positiv herausgestellt hat. 
5 Das Verhaltnis zwischen Anhydridgruppen und Acetylacetonatgruppen kann aber variiert 
werden, dabei sollte fur eine ausreichende Vernetzung keine der beiden Gruppen in mehr 
als einem funffachen molaren Oberschuss vorliegen. 

10 Die Herstellung und Verarbeitung der Haftkiebemassen kann sowohl aus der Losung, als 

• auch aus der Schmelze erfolgen. Besonders bevorzugt ist jedoch die Fertigung der 
Haftkiebemassen aus der Schmelze, wobei insbesondere Batchverfahren als auch 
kontinuierliche Verfahren eingesetzt werden konnen. Besonders vorteilhaft ist die 
kontinuierliche Fertigung der Haftkiebemassen. mit Hilfe eines Extruders, wobei das 
15 Acetylacetonat moglichst am Ende des Prozesses zugegeben wird. 

Erfindungsgemalie Klebmassen konnen sowohl fur einseitig als auch fQr beidseitig - 
klebrige durch dehnendes Verstrecken ruckstandsfrei und zerstorungsfrei 
wiederablosbare Klebebander genutzt werden. Einseitige Klebebander konnen hierbei 
zum Beispiel durch einseitige Inertisierung zuvor genannter beidseitig klebriger 
Klebebander erhalten werden, beziehungsweise durch einseitige Beschichtung eines 
hoch dehnbaren Tragers. 

Die entstandenen Klebfolien konnen als Klebebandrollen, Klebestreifen oder Stanzlinge 
konfektioniert werden. Optional kann ein nicht klebriger Anfasserbereich vorgesehen 
sein, von welchem aus der Abloseprozess ausgefuhrt werden kann. 

Nachfolgend werden einige Beispiele fur vernetzte stripfahige Klebmassen aufgefuhrt. 

30 

Die Haftkiebemassen wurden hierbei in einem heizbaren Kneter mit Sigma-Schaufel 
(Werner und Pfleiderer LUK 1,0 K3 ausgerustet mit einem Thermostaten LTH 303 der 
Firma mgw LAUDA) bei einer Temperatur von ca. +160 bis +180 °C und unter 
Inertisierung mit C0 2 als Schutzgas zu einer homogenen Mischung verarbeitet. Der 
35 Vernetzer wurde als letzte Komponente erst kurz vor dem Ende des Knetvorgangs 
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zugegeben. Nach dem Erkalten wurden durch ca. 10-minutiges Verpressen der 
Klebmasse bei +120 °C bis +140 °C in e inert emperierbaren Presse (Typ KHL 50 der 
Firma Bucher-Guyer) einschichtige KlebstofffolienstQcke der Dicke von 700 pm ± 50 pm 
(Mittelwert ± 2-fache Standardabweichung) hergestellt. 

Durch Ausstanzen werden einschichtige Haftklebestreifen der gewunschten . 
Abmessungen erhalten. Zur Herstellung mehrschichtiger Haftklebestreifen konnen die 
entsprechenden Schichten zuvor durch Kaschierung (gegebenenfalls durch 
Heilikaschierung) verbunden und danach die Klebestreifen durch Ausstanzen vereinzelt 
werden. 



Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Beispielen naher erklart, ohne damit. die 
• Erfindung in irgendeiner Form beschranken zu wollen. 

Beispiel 1 

Kraton™ FG 1901 Maleinsaureanhydridmodifiziertes SEBS 
der Firma Kraton 

Kraton™ FG 1924X Maleinsaureanhydridmodifiziertes SEBS 
der Firma Kraton 

Escorez™ 5600 hydriertes Kohlenwasserstoffharz der Firma Dexco 
Aluminiumacetylacetonat 

Vergleichsbeispiel 2 

Das gleiche Beispiel wie Beispiel 1 nur ohne Aluminiumacetylacetonat. 

Bei den Haftklebestreifen mit den beispielhaften Haftklebegemischen wurden die 
folgenden mechanischen und klebtechnischen Daten ermittelt: 



Haftkiebe- | Zugfestigkeit 


Strip- 


Schalgeschwin- 


Versagens- 



20 Teile 

80 Teile 

100 Teile 
4 Teile 



11 



masse 


in MPa 


Spannung 


digkeit in 


temperatur 


Beispiel Nr. 




in MPa 


mm/24 h 


in °C 


1 


7,8 


1,1 


19 


>180 


2 


7,5 


0,9 


15 


88 



Trotz der Vernetzung wahrend der Herstellung war die Klebmasse 1 noch stripfahig. Die 
mechanischen Eigenschaften bei Raumtemperatur andern sich durch die Vernetzung nur 
geringfOgig. 

Allerdings andern sich die kohasiven Eigenschaften bei erhohten Temperaturen 
betrachtlich. Wahrend das Vergleichsbeispiel schon bei 88 °C kohasiv versagt, gibt es bei 
Beispiel 1 kein Versagen bis 180 °C. Die Warmestabilitat ist also deutlich erhoht 

Die mechanischen und klebtechnischen Daten wurden wie folgt ermitteit: 

Die Zugfestigkeit beziehungsweise maximale Dehnung wurde in Anlehnung an DIN 
53504 unter Verwendung von Schulterstaben der Grotie S3 bei einer 
Separationsgeschwindigkeit von 300 mm pro Minute gemessen. 

Die Ablosekraft (Stripkraft beziehungsweise Stripspannung) wurde mit Hilfe einer 
Klebstofffolie mit den Abmessungen 50 mm Lange x 20 mm Breite mit einem am oberen 
Ende nicht klebrigen Anfasserbereich ermitteit Die Klebstofffolie wurde zwischen zwei 
deckungsgleich zueinander angeordneten Stahiplatten mit einer Abmessung von 50 mm 
x 30 mm mit einem Anpressdruck von jeweils 50 Newton verklebt. Zur Vernetzung 
wurden die Stahiplatten bei 200 °C fUr 5 min gepresst Die Stahiplatten haben an ihrem 
unteren Ende je eine Bohrung zur Aufnahme eines S-formigen Stahlhakens. Das untere 
Ende des Stahlhakens tragt eine weitere Stahiplatte, Qber welche die Prufanordnung zur 
Messung in der unteren Klemmbacke einer ZugprGfmaschine fixiert werden kann. Die 
Verklebungen werden fur eine Dauer von 24 Stunden bei +40 °C gelagert Nach der 
Rekonditionierung auf Raumtemperatur wird der Klebfolienstreifen mit einer 
Zuggeschwindigkeit von 1000 mm pro Minute parallel zur Verklebungsebene und 
kontaktfrei zu den Kantenbereichen der beiden Stahiplatten herausgelost. Dabei wird die 
erforderliche Ablosekraft in Newton (N) gemessen. Angegeben wird der Mittelwert der 
Stripspannungswerte (in N pro mm 2 ), gemessen in dem Bereich, in welchem der 



12 



Klebestreifen auf einer Verklebungslange zwischen 10 mm und 40 mm von den 
StahluntergrGnden abgelost ist. 

Zur Ermittlung der Schalfestigkeit werden die zu untersuchenden Haftklebestreifenmuster 
5 einseitig vollflachig mit einer 23 Mm starken PET-Folie (beispielsweise Hostaphan RN 25; 
Mitsubishi Chemicals) luftblasenfrei einkaschiert. Danach wird die zweite 
Klebfolienstreifenseite an einem Ende mit einem ca. 6 mm langen Folienstreifen 
(ebenfalls Hostaphan RN 25) abgedeckt, so dass an diesem Ende ein beidseitig nicht 
haftklebriger Anfasserbereich entsteht. Hiernach wird der zu prufende Klebfolienstreifen 
10 vorderseitig mit leichtem Fingerandruck auf den Prufuntergrund (gestrichene 

• Raufasertapete: Tapete = Erfurt Korning 52, Farbe = Herbol Zenit LG, Tapete verklebt 
auf Pressspanplatte) aufgeklebt. Die Haftklebefolienmuster werden anschlieftend 10 
Sekunden lang bei einem Anpressdruck von 90 N pro 10 cm 2 Haftklebeflache 
angedruckt. Danach werden die Haftklebemuster 15 Minuten bei 40 °C konditioniert Die 
15 PrQfpIatten werden anschlieliend horizontal fixiert, so dass der anfassbare Bereich der 
Klebestreifen n ach u nten g erichtet i st. A n d en nicht klebenden A nfasser w ird m it H ilfe 
einer Klemme ein Gewicht von 20 g befestigt, so dass die entstehende Schalbelastung 
(ca. 0,2 N pro 20 mm Klebstreifenbreite) orthogonal zur Verklebungsebene wirkt. Nach 
einer Testphase von 15 Minuten und wiederholt nach 24 Stunden wird diejenige Strecke 
20 markiert, die der Klebestreifen vom Verklebungsuntergrund seit Versuchsbeginn 
abgeschalt ist. Der Abstand zwischen den beiden Markierungen wird als Schalweg 
(Einheit: mm pro 24 Stunden) angegeben. 

Zur Bestimmung des Thermoscherweges wird die zu prufende Klebstofffolie der 
25 Abmessung 10 mm x 50 mm auf eine kleinere Stahlplatte gekiebt, so dass die 
Verklebungsflache 10 mm x 13 mm betragt. Auf der Ruckseite der Klebstofffolie wird eine 
23 pm starke PET-Foiie kaschiert. Nach Anrollen der Klebstofffolie mit einer 2 Kg-Rolle 
wird die Stahlplatte senkrecht aufgehangt und ein 200 g Gewicht an die Klebstofffolie 
gehangt. Anschlieftend wird die Stahlplatte mit einer Heizrate von 2 °C pro Minute 
30 erwarmt. Es wird die Scherung der Klebstofffolie in mm gemessen. Die Klebstofffolie gilt 
als abgefallen, wenn der Scherweg grofter als 2.500 pm ist. Die Temperatur bei dieser 
Scherung ist die Versagenstemperatur. 
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Patentanspruche 

Klebemasse fur einen Klebfolienstreifen enthaltend ein Gemisch aus 

einem saure- Oder saureanhydridmodifizierten Vinylaromatenblockcopolymer, 

einem Metallcheiat der folgenden Formel: 

(R.OJn M (XR 2 Y) m , 

wobei 

M ein Metall der 2. 3. 4. oder 5. Hauptgruppe oder ein Ubergangsmetall ist; 

Ri eine Alkyl- oder Arylgruppe ist; 

n Null oder eine grofiere ganze Zahl ist, 

X und Y Sauerstoff oder Stickstoff sind, die jeweils auch durch eine 
Doppelbindung an R2 gebunden sein konnen; 

R 2 eine X und Y verbindende Alkylengruppe ist, die verzweigt sein kann, oder 
auch Sauerstoff oder weitere Heteroatome in der Kette enthalten kann; 
m eine ganze Zahl, mindestens jedoch 1 ist, 
sowie einem Klebharz, 

wobei sich der Klebfolienstreifen durch dehnendes Verstrecken in Richtung der 
Klebfuge losen lasst. 

Klebemasse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vinylaromtenblockcopolymere Polystyrolendblocke besitzen. 

Klebemasse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebmasse 
die Klebmasse weitere Elastomere und/oder weitere Sauren oder Saureanhydride 
enthalt. 

Klebemasse nach zumindest einem der AnsprQche 1 bis 3, gekennzeichnet durch 
einen Anteil von 20 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 30 bis 60 Gew.-%, und besonders 
bevorzugt 35 bis 55 Gew,-%, von Vinylaromatenblockcopolymer bezogen auf die 
gesamte Klebmasse. 

Klebemasse nach zumindest einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Klebmasse weitere Abmischkomponenten enthalt, 
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insbesondere Weichmacher, Alterungsschutzmittel, Verarbeitungshilfsmittel, 
FOIIstoffe, Farbstoffe, optische Aufheller, Stabilisatoren. 

6. Klebemasse nach zumindest einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
5 gekennzeichnet, dass es sich bei den Metallchelaten um Acetylacetonate handelt. 

7. Verwendung einer Klebemasse nach zumindest einem der vorhergehenden 
AnsprQche in einem ein- oder beidseitigen Klebfolienstreifen. 

Verwendung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebfolienstreifen 
einen dehnbaren Zwischentrager besitzt. 




15 



20 




25 



30 



35 



15 



Zusammenfassung 



Klebemasse fur einen Klebfolienstreifen enthaltend ein Gemisch aus 

einem saure- oder saureanhydridmodifizierten Vinylaromatenblockcopolymer, 

einem Metallchelat derfolgenden Formel: 

(R,0) n M (XR 2 Y) m , 

wobei 

M ein Metall der 2. 3. 4. oder 5. Hauptgruppe oder ein Obergangsmetall ist; 

R, eine Alkyl- oder Arylgruppe ist; 

n Null oder eine grSliere ganze Zahl ist, 

X und Y Sauerstoff oder Stickstoff sind, die jeweils auch durch eine 
Doppelbindung an R2 gebunden sein kbnnen; 

R, eine X und Y verbindende Alkylengruppe ist, die verzweigt sein kann, oder 
auch Sauerstoff oder weitere Heteroatome in der Kette enthalten kann; 
m eine ganze Zahl, mindestens jedoch 1 ist, 
sowie einem Klebharz, 

wobei sich der Klebfolienstreifen durch dehnendes Verstrecken in Richtung der Klebfuge 
Ibsen lasst. 
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